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APARATY
C H E M IC Z N E

N O R M A  B R A N Ż O W A

BN-83
Zbiorniki i aparały ze słali węglowej

Włazy z pokrywą płaską 
na ciśnienia nominalne

1,0, 1,6, 2,0, 2,5 i 4,0 MPa

2211-24.01

Zamiast
BN-76/2211 -24

Grupa katalogowa 0447

1. P rz e d m io t  n o rm y . P rze d m io te m  norm y sę w ła z y  z e s t a ­

li w ę g lo w e j ,  z p ok ryw ę płaskę, w r a z  z u s zc ze lk ę  i komple­

tem ś r u b  z n a krętk am i,  o ś re d n ic a c h  nominaln ych

n  = 400, 500 i 600 mm, dla c iś n ie ń  n o m in a ln y c h 1)  1,0, 
u nom 9 1
1 ,6 ,  2 , 0 ,  2 , 5  i 4, 0 M P a ,  stosowane w p r z e m y ś le  c h e m ic z ­

nym i p r z e m y s ła c h  pokrew n ych,

2. Z a k r e s  stosowania  przedm iotu normy. C b ję te  normę 

w ła z y  stosuje  się do zb io rn ik ó w  i aparatów  c iś n ie n io w ych  

dla c iś n ie ń  i tem peratur  w y s z c z e g ó ln io n y c h  w tabl, 1 i 2.

P r z e p r o w a d z a n ie  o b lic ze ń  w y t r z y m a ł o ś c i o w y c h  w ła zu  

w g  P r z e p i s ó w  U r z ę d u  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o  nie jest w ym a ­

g a n e * 2 * * 5 6) ,  jeżel i  zostanę zastosowane;

a) u s z c z e lk i  miękkie o grubości  nie m n ie jsze j  niż 2 mm, 

z azb estu ,  masy a zb e s to w o -k a u c zu k o w e j  typu It lub u s z c z e l ­

ki z innych m a te r ia łó w ,  dla k tó r y c h  w g  P r z e p i s ó w  D T /  

0 - 2 1 9 / 6 3  (  tabl, 2) na jm n ie jsz e  na p rę że n ia  ś c is k a ję c e  z a -  

pew niajęce s z c z e ln o ś ć  w ła zu  nie p r z e k r a c z a j ę ;

-  dla nacięgu montażowego ś r u b  <S ' * 2 1 , 0  M P a,

-  dla nacięgu rucho w e g o  ś r u b  =  5 , 0  p Q M P a ,  gdzie

jest c iśnieniem  ob licze n io w ym ,

b)  ś ru b y  i nakrętk i  wykonane w k la s ie  śre dniod okła dnej 

z gatunków stali podanych w tabl. 10 lub innych, o nie g o r ­

s z y c h  w ła sn o ś cia ch  w y t r z y m a ł o ś c i o w y c h  i s pełn ia jęcy ch  

w ymagania w g  P r z e p i s ó w  D T / Z / 6 3  p, 6. 2,

1) C iś n ie n ie  nominalne -  w g  B N - 8 l / 2 2 0 l - 0 6 .

2)  N o rm a  nie zw aln ia  od u m ie szcz a n ia  w dokumentacji 
r e je s t r a c y j n e j  r ys u n k u  ( s z k i c u )  w ła zu  zgodnie z  P r z e p i s a ­
mi D T/z/6 3  p, 12, l a ) .

3. Rodzaje .  Z e  w zględ u  na k o n s tru k cję  k o ł n ie r z a  o r a z  

sposób u s zc z e ln ie n ia ,  r o z r ó ż n i a  się 4 r o d z a je  w ła z ó w ;

P Z  -  z k o łn ie rz e m  płaskim z  p r z y lg ę  z g ru b n ę ,

P w r  -  z k o łn ie rz e m  płaskim z  u s z c ze ln ie n ie m  występ, 

- r o w e k ,

S z Z  -  z k o łn ie rz e m  s zy jk o w y m  z  p r z y l g ę  zgrubnę; '

S z w r  -  z k o łn ierzem  szy jk o w ym  z u szcze ln ie n ie m  w y -  

s t ę p -r o w e k ,

4, O dm iany.  W  z a le żn o ś c i  od p r z e w id yw a n e g o  z a k re s u

tem peratur ,  r o z r ó ż n i a  się  t r z y  odmiany w ła zó w ;
o

U  -  dla z a k r e s u  tem peratur  od - 4 0  do 50 C ,
o

N  -  dla z a k r e s u  tem peratur  od 0 do 200 C ,
o

T  -  dla z a k r e s u  tem peratur  pow yżej  200 do 300 C .

5. P r z y k ł a d  oznacze nia

a) w ła zu  z  k o łn ie rz e m  płaskim ro d za ju  P Z ,  na c iśnienie  

nominalne l , 0  M P a, o ś re d n ic y  nominalnej 400 mm, o dłu­

gości r u r y  k ró ć c a  200 mm, odmiany N ,  z u s zc ze lk ę  typu It -  

Pol oni t 300;

W Ł A Z  P Z - 1 , 0 / A 0 0 / 2 0 0 / N / P Q L O N IT  300 B N -8 3 / 2 2 1  1-24. 01

b)  w ła zu  z  k o łn ie rz e m  s z y jk o w y m  r o d z a ju  S z w r ,  na c i ś ­

nienie  nominalne 2, 5 M P a ,  o ś re d n ic y  nominalnej 600- mm, 

o długości  r u r y  k r ó ć c a  250 mm, odmiany T ,  z  u s zc ze lk ę  

typu It -  Polon it  K - 1 0 0 :

W ł _ A Z  Ś z W r - 2 , 5 / 6 0 Q / 2 5 0 / T / P O l _ O N I T  K -1 0 0  

B N - 8 3 / 2 2 1 1 -24.  01

6, W a r t o ś ć  c iś n ie ń  o b lic z e n io w y c h  dla p o s z c ze g ó ln y c h  

ro d za jó w  w ła zó w  w za le żn o ści  od tem peratury

-  dla r o d z a ju  P Z  i P w r  -  w g  tabl. 1,

-  dla r o d z a ju  S z Z  i S z w r  _  w g  tabl. 2.

Z g łoszono  przez M in is te rs tw o  P rzem ysłu C hem icznego i le k k ie g o  
U stanow iona przez M in is tra  Przem ysłu C hem icznego i Lekk iego dnia 3 lu tego 1983 r 

jako  no rm a obow iązu jącą  od dn ia 1 lipca  1983 r.
(D z. N o rm . i M ia r nr 5 /1 9 8 3  poz. 9 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE „ALFA” 1983. Druk. Wyd. Norm. W-wo, Ark. wyd, 1,10 Noki. 1600YS5 Zam. 553/83 Cena zl 24,00
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T a b l i c a  1

^ n o m

m m

R o d z a j

w ł a z u

------------------------------------------------------------------------------- ----------------------------------------------------------■--------------------- — — ----------------------------------------------: 1

C i ś n i e n i e ,  M P a

n o m i n a l n e o b i  i c z e n i o w e

o
d l a  t e m p e r a t u r y ,  C

2 0 1 0 0 1 5 0 2 0 0 2 5 0 3 0 0

4 0 0

P Z 1 , 0 0 , 9 4 0 ,  8 2 0 ,  7 0 0 ,  5 9

P w r

1 , 0

1 , 0 1 , 0 0 , 9 3 0 ,  8 1 0 , 6 8

P Z

1 , 6
\

1 , 4 7 1 , 2 9 1 , 1 2 0 , 9 6 0 ,  o  i

P w r 1, 4 9 1 , 3 3 1,  19 1 , 0 6 0 , 8 4

5 0 0

P Z

1 , 0

1 , 0 1 , 0 0 , 9 2 0 , 8 0 0 ,  6 5

P w r 1 , 0 0 , 9 3 0 , 8 4 0 ,  7 6 0 , 6 0

P Z

1 , 6

1 , 5 2 1 , 3 4 1,  1 7 1 , 0 1 0 ,  8 5

P w r 1 , 6 0 1 , 4 6 1 , 2 8 1 , 1 1 0 , 9 3

6 0 0

P Z

1 , 0

0 ,  8 7 0 ,  81 0 ,  7 4 0 ,  6 6 0 , 5 6

P w r 0 ,  8 9 0 ,  8 2 0 ,  7 5 0 , 6 8 0 ,  5 8

P Z

1 , 6

1 , 4 8 1 , 3 6 1 , 2 4 1 , 0 9 0 , 9 2

P w r 1 , 5 5 1 , 4 2 1 , 3 0 1,  19 1 , 0 0

T a b l i c a  2

^  nom 
mm

R odz aj
w ła zu

C iś n ie n ie ,  M P a

nominalne obliczeniow e

o
dla te m p e ra tu ry ,  C

20 100 150 200 250 300

400

S z Z
2 , 0

1,92 1,69 1,47 1,26 1,06

S z w r 1,82 1,6 7 1,52 1,38 1, 15

S z Z
2 , 5

2 ,2 3 1,95 1,69 1,44 1,21

S z w r 2, 20 2 ,0 2 1,84 1,66 1, 40

S z w r ’ 4 , 0  . . 3 ,3 8 2 ,9 8 2,6 0 2 ,2 4 1,90

500

\

S z Z 1,80 1,59 1,38 1, 19 1,01

S z w r
2 , 0

1,80 1,66 1,51 1,32 1, 12

S z Z
2 , 5

2, 16 1,90 1,65 1,42 1,20

S z w r 2 ,3 8 2, 12 1,91 1,65 1,36

S z w r 4 , 0 3 ,5 2 3, 23 2, 87 2 ,4 9 2, 11

600

S z Z
2 ,0

1,83 1,68 1,54 1,40 1, 10

S z w r 1,96 1,81 1,67 1,52 1,20

S z Z
2 , 5

2 ,3 2 2, 16 1,93 1,81 1,42

S z w r 2, 48 2, 32 2, 15 1,97 1,56

S z w r 4 , 0 4 , 3 4 4, 09 3, 84 3, 49 3 ,0 5
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7, W y m ia ry

a)  W ła z y  ro d za jó w  P Z  i P w r  -  w g r y s .  1 i tabl. 3.

T a b l i c a  3

^ n o m Pnom

Ś r u b a N a k rę tk a U s z c z e lk a

Masa
w ła zu

ze  łbem 
sześciokątnym

dw ustronna

liczba
sztuk

masa 1 sztu ki

r o d z a j

P Z P w r

d s x  l s
masa 

1 sztuki d s * l s
masa 

1 sztu ki
d D d D

mm MPa mm kg mm kg mm kg

400
1,0 M20 X  75 0, 243 M20 x 110 0, 20 12 0, 062 420 472 438 458 7 0 ,0

1,0 M 24 x 90 0, 417 M24 x 130 0, 33 12 0, 107 420 478 439 465 98, 8

500
1,0 M24 X  90 0 ,4 1 7 M24 x 130 0, 33 12 0, 107 498 554 519 539 120

1,6 M27 X  100 0, 603 M27 x 140 0, 47 12 0, 161 498 554 514 540 146

600
1,0 M20 x 95 0, 291 M20 x 130 0, 23 20 0, 062 600 668 619 645 160

' , 6 M 24 x 115
— i__ _______ ___

0, 505 M 24 x 150 0, 37 24 0, 107 600 674 620 650 216

b)  W ł a z y  ro d z a jó w  S z Z  i S z w r  -  w g  r y s .  2 i tabl. 4.

R ys . 2



4 B N -8 3 /2 2 ]  t - 2 4 .  01

T a b l i c a  4

/
Ś r u b a N ak rę tk a U s z c z e lk a

ze łbem
r o d z a j

Masa
w ła zuD nom Pnom

sześciokątn ym

liczba
sztuk

masa 1 sztuki
P Z Pvs r

d s *  h
masa 

1 sztuki d s x  l s
masa 

1 sztuki
d D d D

mm M P a mm kg mm kg kg mm kg

2 , 0 M27 x 100 0, 603 M 2 7 x  140 0 ,4 7 12 0, 161 420 480 439 465 1 14

400 2 , 5 M30 x 105 0, 796 M30 X  150 0, 62 12 0 ,2 2 4 420 482 441 467 125

4 , 0 M30 x 125 0 ,9 0 8 M30 x 170 0, 68 16 0, 224 - - 441 467 164

2 ,0 M 3 0 x  110 0, 824 M30 x 150 0, 62 12 0, 224 498 562 519 545 165

500 2 , 5 M33 x 120 1,08 M33 x 170 0 ,8 6 12 0 ,3 0 0 498 564 519 545 190

4 , 0 M36 x 150 1 ,57 M36 x 200 1, 18 16 0, 376 - - 521 551 267

2, 0 M27 X  125 0, 718 M27 x 160 0, 52 24 0, 161 600 690 633 665 264

600 2, 5 M30 x 140 0 ,9 9 2 M30 x 180 0, 71 24 0, 224 600 707 644 680 337

4 ,0 M30 x 160 1, 10 M30 x 200 0, 76 24 0, 224 - - 644 680 407

c) P o k r y w a  w ła z ó w  ro d z a jó w  P Z ,  P w r ,  S z Z  i S z w r  -  w g  r y s .  3 i tabl. 5.

d o  w k ręca n ia  p r ę t a  tu b  
ś r u b y  o c z k o w e j  s tu ż ą ę e j

d o  od ryw a n ia  p o k r y w y  im-n/rin-łi.biTH

R ys . 3
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T a b l i c a  5

i )  _nom Pnom ° 2 9 D o do

P r z y l g a W ystęp Masa
p o k r y w yL i c z b a

otw o ró w D-, D 5 D 6

mm M P a mm mm kg

► 1,0 540 22 26 495 22 466 458 438 3 8 ,9

1,6 560 28 32 505 26 472 465 439 52, 7

400 2, 0 565 32 36 510 30
12

476 465 439 60, 8

2, 5 580 34 38 515 33 478 467 441 67, 6

4 ,0 585 _ 48 520 33 16 - 467 441 87, 9

1,0 630 28 32 580 26 544 539 519 67, 0 ~

1,6 645 32 36 585 30 12 550 540 514 79, 7

500 2, 00 660 36 40 595 33 558 545 519 93, 4

. 2, 5 670 40 44 600 36 16 560 545 519 106

4 , 0 690 - 56 610 39 20 - 551 521 144

1,0 730 30 34 690 22 660 645 619 96, 7

1,6 750 38 42 700 26 665 650 620 128

600 2 ,0 775 42 46 720 30 24 680 665 633 150

2 , 5 800 48 52 740 33 695 680 644 196

4 ,0 0 800 - 70 740 33 - 680 644 249

d) K r ó c i e c  w ła zó w  D = 400 i 500 mm ro d za jó w  P Z  i P w r  -  w g  r y s .  4 i tabl. 6. 
'  nom

f V )

R y s .  4
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K  .

T a b l i c a  6

^  nom P nom

R u r a Kołni e r z

dz s l masa D z 9 D o d o 1 iczba 
o tw orów

p r z y tg a rowek
masa

D 1 ° 2 D 3

mm M P a mm kg mm mm kg

400
1,0

430
5 1)

2003)

10,5 540 30 495 22

12

466 432 459 437 17,9

1,6 81) 16, 6 560 32 505 26 472 432 466 438 23, 3

500
1,0

508
5 2) 12,4 630 32 580 26 544 510 540 518 24, 8

1,6 102) 24, 5 645 36 585 30 550 510 541 513 3 2 ,3

W  te chn icz n ie  u za sa dnion ych  p r zy p a d k a c h  (n p .  k o n ie czn o ś ć  w zm ocn ie nia  otw o ru  w ścia n ie  apa ra tu )  można sto ­
sować w ię k s z y  g ru b o ść  s, zacho w ując  nie zm ieniony ś re d n ic ę  ze w n ę tr z n y .

Za m ia st  r u r  zw i ja n y c h  z  b la ch y,  z  w yjętkiem  odmiany U , . można stosować r u r y  w g  P N - 8 0 / H - 7 4 2 19, o g r u b o ś ­
c ia ch  ścianek  S = 11 mm.

. D o p u s z c z a  się  stosowanie innej długości i . ■A

1e) K r ó c i e c  w ła z ó w  D  = 600 mm ro d z a jó w  P Z  i P w r  -  w g  r y s .  5 i tabl. 7. 
nom

9  W

T a b l i c a  7

® n o m Pnorr D w

Rur a K o łn ie r z

d Z S 1) i masa 9 Do d o liczb a
o t w o -

p r z y  Iga rowek

D 7 masa
D 1 d 2 ° 3 D 4

mm M P a m n kg mm
ró w

mm kg

600
1,0

600
612 6

2002)
17,9 730 40 690 22 20 660 620 647 617 648 3 4 ,3

1,6 616 8 2 3 ,9 750 50 700 26 24 665 615 652 618 652 4 9 ,2

1)  W  te chn icz n ie  u za sa dnion ych  p r zy p a d k a c h  można z w ię k s z y ć  g ru b o ść  ściank i  o 2 mm, pow ięk szając  d  o 4 mm
(d* + 4). 2

2)  D o p u s z c z a  się stoso w an ie innej długości l .
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f) K r ó c i e c  w ła zu  D  = 400 i 500 mm ro d za jó w  S z Z  i S z w r  -  w g  r y s .  6 i tabl. 8. 
nom

9 V )

T a b l i c a  8

R u r a K o łn ie r z

^ n o m Pnom
s l masa

D 1 D o d o 1 iczba 
o t w o -  
rów

p r z y Ig a row e k
H masa

j
a 7 9

D 1 ° 2 d 3 D a

mm M Pa mm kg mm mm kg

2 , 0 6 1) 9 , 4 565 440 36 510 30 12 476 436 466 438 60 3 5 ,0

400 2 , 5 430 6 1) 9 , 4 580 444 38 515 33
\

12 478 428 468 440 68 36, 1

4 ,0 8-I)
150 2)

12,5 585 449 45 520 33 16 - - 468 440 85 4 5 ,8

2 ,0 8 2) 14, 8 660 520 38 595 33 12 558 518 546 518 70 44, 4

500 2 , 5 508 8 2) 14,8 670 524 42 600 36 12 560 510 546 518 78 5 2 ,4

4 , 0 10 2) 18, 4 690 526 52 610 39 16 - - 552 520 95 73, 1

1)  W  te chn icz n ie  u za sa dnion ych  p r z y p a d k a c h  (n p .  k onieczn ość  w zm o cn ie nia  otw oru  w ścia n ie  a p a ra tu )  można stoso­
w ać w ię k s z y  g ru b o ść  S, zacho w ując  nie zm ieniony ś re d n ic ę  ze w n ę tr z n y .

Z a m iast r u r  z w i ja n y c h  z b lachy,  z w yjytk ie m  odmiany U ,  można stosować r u r y  w g  P N - 8 0 / H - 7 4 2 19, o g ru b o ś c ia c h  
ścianek  s  = 11 mm.

3) D o p u s z c z a  się  stosowanie innej długości  l .________________________________________________________________________________ _

g) K r ó c i e c  w ła zu  D  «  600 mm ro d z a jó w  S z Z  i S z w r  -  w g  r y s .  7 i tabl. 9 o r a z  r y s .  8a) i b )  i tabl. 10. 
nom
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T a b l i c a  9

^  nom

O O
p1 nom

R u ra K o łn ie r z

s 1) l masa D z d 7 <7 D o d 0 1 iczba 
o t w o -  
ró w

p r z y lg a row e k
H t masa

D 1

OJ
Q

° 3 ° 4

mm M P a mm kg mm mm kg

600

2 , 0 8 17,9 775 640 50 7 2 0 , 30 24 680 625 667 631 1 15 45 7 5 ,0

2 , 5 8 1502) 17,9 800 644 54 740 33 24 695 635 682 642 125 50 93, 5

4 , 0 10 22, 6 800 652 60 740 33 24 695 - 682 642 130 50 104

1)  W  te c hn ic z n ie  uza sa d n io n ych  p rzy p a d k a c h  można z w ię k s z y ć  grubość  ściank i  o 2 mm, pow ięk szając  d z o  4 mm

( d z  + 4 ) .

2)  D o p u s z c z a  się s tosow anie innej długości  i .

a) b)

5

0EEEZEE2£Fal

R ys .  8 

T a b l i c a  10

Pnom h D &

M P a mm

2 ,0 25 668

2 , 5 30 682

D o p u s z c z a  s ię  s toso w an ie  k o łn ie rz a  spaw anego; na c i ś ­

nienia  p  = 2 0 i 2 , 5  M P a  -  w g  r y s .  8a) i tabl. 10 o r a z  
nom

na c iśn ie n ia  p  = 4 , 0  M P a -  w g  r y s .  8 b ) .  
nom

/ o
8. Ś r u b y . D la  z a k r e s u  tem peratur  od - 4 0  do 200 C  na­

leży stosować ś r u b y  ze łbem s ześciok ętn ym  ^),  dla z a k re s u  

tem peratur  p o w y że j  200 do 300 ° C  -  ś r u b y  dw ustronne.

9.  M a te r ia ł  -  w g  tabl.  1 1.

10. W ym agania do ty cz ę ce :

-  k o łn ie rz y  w ła z ó w  D = 600 mm i ich połączeń z p o -
nom

k ry w ę  -  w g  B N - 7 9 / 2 2 2 2 - 10,

-  k o ł n i e r z y  w ła z ó w  o D = 400 i 500 mm -  w g P N - 6 6 /
nom

H - 74701.

S p a w a n ie  w s z y s t k i c h  z ł ę c z y  n a le ży  w yk o n a ć  zgo dnie  z 

kartam i o p e ra c yjn y m i  zakładu.

^ ) w  te c hn ic z n ie  u za sa dnion ych  p r z y p a d k a c h  do puszcza  
się  s toso w an ie  ś r u b  d w u s tro n n y c h  ró w n ie ż  w z a k r e s ie  tem­
p e r a t u r  nie p r z e k r a c z a j ą c y c h  200 °C.

11. C e ch o w a n ie

a) C e c h o w a n ie  p o k r y w y  w ła zu .  Na  o b r z e ż u  p o k ry w y  nale ­

ży  w y b ić  na stępujące dane;

-  znak w y t w ó r c y ,

-  l i te rę  o k re ś la ję cę  odmianę w ła z u  ( d o t y c z y  ty lko o d m ia -  

ny U ) ,

-  c iś n ie n ie  nominalne,

-  cęchę m ate r ia łu ,

-  n r  w yto pu.

b )  C e c h o w a n ie  k ró ć c a  w ła zu .  Na  o b r z e ż u  k o łn ie rz a  nale ­

ży  w y b ić  następujące dane;

-  znak w y t w ó r c y ,

-  l i te rę  o k re ś la ję c ę  odmianę w ła zu  ( d o t y c z y  tylko o d m ia -  

ny U ) ,

-  c iś n ie n ie  nominalne,

-  cechę m ateria łu  k o łn ie rz a ,

-  cechę m ateria łu  r u r y ,

-  n r  wytopu.

c )  C e c h o w a n ie  ś ru b .  Ś r u b y  wykonane ze s t a l i .S t 5  na leży  

cechow ać klasę 5. 6,  zgodnie z P N -7 0 / M -8 7 0 5 4 ,  natomiast 

ś r u b y  w ykonane z innych gatunków stali  w g  tabl. 11 na le ży  

cechow ać pełnym znakiem stali.

12. Z a ś w ia d c z e n ie  o zgodności w ykonania w ła zu  ? normą. 

Do  każdej  pa rti i  w ła z ó w  w yk ona w ca pow inien  z a łę c z y ć  z a ś ­

w ia d c z e n ie  z a w i c r a j ę c e ;

a) na zw ę w y t w ó r c y ,

b )  num er zam ów ien ia ,

c )  l iczb ę  w ła z ó w  o b ję tych  za św ia d cze n ie m  z podziałem 

w g  ś r e d n ic  nom inalnych odmian i r o d z a jó w ,

d) l ic zb ę  ś r u b  i n a kręte k,  z  podziałem w g  ś r e d n ic  gwintu 

i długości  ś r u b ,

e) l ic zb ę  u s z c z e le k ,  z podziałem  w g  ś r e d n ic  nom inalnych 

i m ateria łu ,

f) w y k a z  u ż y ty c h  m ateria łów  zgo dny ch  z aktualnymi w y ­

maganiami d o zo ru  technicznego.



T  ab l ic a  1 1

N r  czę ści  
na

r y s .  1 i  8

N a z w a  c z ę ś c i

M a te r ia ł

L i c z b a
sztuk

Odmiana

U n T

1 2 3 4 5 6

1 P o k r y w a 1

blacha gruba w g  P N - 8 l /  
H -9 2 1 2 0 ,  z e s t a l i  18G2A, 
odmiany R  w g  P N - 7 2 /  
H - 8 4 0 18

blacha gruba w g  P N - 8 l / H - 9 2 120, ze  
stali  S t 3 S  w g  P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0

2 K o ł n ie r z  płaski 1 blacha g ruba w g  P N - 8 1 /  
H -9 2 1 2 0 ,  pręt płaski w g  
P N -7 3 / H -9 3 0 0 0 ,  z e s t a l i  
18G2A, odmiany R  w g 
P N - 7 2 / H - 8 4 0 1 8

blacha g ruba w g P N - 8  l / H - 9 2 120; 
pręt płaski w g P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ;  
p ie r ś c ie ń  k u to -w a lc o w a n y  w g B N - 7 3 /  
0 6 6 1 -1 6 ,  ze  stali  S t 3 S  w g  P N - 7 2 /  
H - 8 4 0 20

3
K o ł n ie r z  płaski w g  B N -8 0 /  

2222-31 lub B N - 8 0 /  
2 2 2 2-32

4
K o łn ie r z  s zy jk o w y  

k u to -w a lc o w a n y 1
-

odkuwka swobodnie kuta r o d z a ju  ( B )  
kategori i  ( R )  w g  P N - 7 0 / H - 9 4 0 0 9 ,  
ze  stali  25 w g  P N - 7 5 / H - 8 4 0 19; 
p i e r ś c ie ń  k u t o -w a lc o w a n y  w g  B N - 7 3 /  
0 6 6 1 -1 6 ,  ze  stali  S t 3 S  w g  P N - 7 2 /  
H -8 4 0 2 0

5

K o łn ie r z  z  s zy jk ę  spaw a­
ny na c iś n ie n ie  2 , 0  
i 2, 5 M P a  -  w g B N - 7 8 /  
222 2-39 1

blacha g r u b a  w g  P N - 81/  
H -9 2 1 2 0 ,  ze  stali  18G2A, 
odmiany R  w g  P N - 7 2 /  
H - 8 4 0 18

dla c iśn ie n ia  p = 2 . 0  M P a :
*nom

blacha g ruba w g P N - S 1 / H -9 2 1 2 0 ,  
prę t  płaski w g  P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ,  
ze  stali  S t 3 S  w g  P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 ;

dla c iśn ie n ia  p  = 2 ,  5 M P a ;
'n o m

blacha kotłowa w g  P N - 8 1 / H - 9 2 1 2 3 ,  
ze  stali  S t 3 6 K  w g  P N - 7 5 / H - 8 4 0 2 4 ;

dla c iś n ie n ia  p  = 4 , 0  M P a :  
r nom

blacha kotłowa w g  P N - 8 1 / H - 9 2 1 2 3 ,  
ze  stali  St41 K  w g  P N - 7 5 / H - 8 4 0 2 4

6
R u r a
k ró ć c a

D  = 500 nom

1

blacha g r u b a  w g  P N - 8 1 /  
H -9 2 1 2 0 ,  ze  stali  18G2 A, 
odmiany R  w g  P N - 7 2 /  
H - 8 4 0 18

blacha gruba w g  P N - 8  l / H - 9 2 120, ze 
stali  S t 3 S Y  w g  P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0  lub 
r u r a  w g  P N - 8 0 / H - 7 4 2  19, ze  stali  R35 
w g P N - 8  i / H -9 4 0 2 3

D  = 400 i 600 nom
blacha gruba w g  P N - 8  l / H - 9 2 120, ze 
stali  S t 3 S Y  w g P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0

7
U c h w y t  r ę c z n y  k lam row y  

A  16x70x125 w g  B N - 6 6 /  
221 2-09 2

prę t w g  P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ,  
ze  stali  1 8G 2 A  w g  P N - 7 2 /  
H - 8 4 0 18

prę t w g  P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ,  ze stali  
S t 3 S Y  w g  P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0

8 U ch o  o ś re d n ic y  0 1 6  x 108 1

9

/
Ś r u b a  ze  łbem s z e ś c i o ­

kątnym w g  P N - 7 4 /  
M -8 2 1 0 1 ,  ś r e d n i o d o -  
kładna

n  1)
pręt w g  P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ,  ze 
stali  18G2 A, odmiany R  w g  
P N - 7 2 / H - 8 4 0 1 8

prę t w g  P N - 80/  
H -9 3 0 1 5 :  dla
p <  2, 5 M P a 
r nom

ze stali  S t5  w g  
P N -7 ^/h -8402 0,

dla p = 4 , 0 M P a 
r nom

ze stal i  25 HM 
w g  P N - 7 2 /
H - 84030

1 0

Ś r u b a  d w ustronn a r o d z a ju  
S ,  odmiany A  w g 
P N - 6 8 / H - 7 4 3 0 2

n  1)

--- ' , * -

-

prę t  w g  P N - 8 0 /
H -9 3 0 1 5 :  dla
p <  2,5 M P a  
^no m  ^

z e  stali  S t 5  w g
P N -7  ̂ H -8 4 0 2 0 ,

d la p  = 4 ,0  MPa 
r nom

ze stali  25 HM 
w g  P N - 7 2 /  
H -8 4 0 3 0



10 B N - 8 3 /2 2  1 1 -2 4 . 01

cd. .tabl. 1 1

N r  części  
na

r y s .  1 r  8
N a z w a  czę ści

L i c z b a
sztuk

M a te r ia ł

Odmiana

u N T

i 2 3 4 5 6

i i

■>

N a k r ę tk a  sześciokątna 
w g  P N - 7 5 / M -8 2  144, 
ś redniodokładna

n 2)
prę t w g  P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0 ,  ze 
stali  18G2A, odmiany R  w g  
P N -7 2 / H - 8 4 0 1 8

prę t w g  P N - 8 0 /
H -9 3 0 1 5 :  dla
p <  2,  5 M P a  
'n o m  ^

ze stali  S t 4 S  w g 
P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0 ,

dla p  = 4,0 MPa 
r nom

ze stali  35 w g 
P N - 7 5 / H - 8 4 0 1 9

-

12 N a k rę tk a  typu N  wg 
P N - 6 8 / H - 7 4 3 0 3  | 2 n - -

pręt w g P N - 8 0 /
H -9 3 0 1 5 :  dla
p ^  2 , 5  MPa 
fnom ^  ’

ze stali  S t 4 S  w g 
P N -7 3 / H -8 4 0 2 0 ,

dla p  = 4 , 0  MPa 
r nom

ze stal i  35 w g 
P N -7 5 /H -8 4 0 1 9

13 U s z c z e lk a  g  = 2 mm i płyta azbestowa lub płyty  a zb e s to w o -k a u c zu k o w e  w g  P N - 7 9 /  
M -1  1022. 01 a 103)

14 U s z c z e lk a  g = 2 mm 1

W y r ó b y  h utn icze  pow inny mieć atesty  zgo dnie z P rz e p is a m i  D T / ^ / 6 3  p. 6. 1. 

L i c z b a  ś r u b  -  w g  tabl. 3 i 4.

L i c z b a  na kręte k  ró w n a  l ic z b ie  ś r u b  lub dw ukrotnej  ich l ic z b ie  dla ś ru b  dw ustronnych.

3)  D o p u s zc za  się zastosow anie innego m ate r ia łu  u s z c z e ln ia ją c e g o ,  je że l i  odpowiada w arun ko m  podanym w p. 2a ) .  
O k r e ś le n i e  m a teria łu  należy podać w o z n a c ze n iu  w ła zu  w g  p, 4.

13. P a k o w a n ie . P rze d m io te m  dostawy jest w ła z  z  uszczel­

kę o r a z  kompletem ś ru b  z  nakrętkami.

W ł a z y ,  ś r u b y  i nakrętki  powinny by ć  p r z e d  pakowaniem 

z a b e zp ie c z o n e  p r z e d  k oro zję .

S posó b pakowania w ła zu  pow inien  być o k re ś lo n y  w w a ­

r u n k a ch  dostawy.

U s z c z e lk i  jedn ako w ych  w y m ia r ó w  i z  tego samego mate^ 

r ia łu  na leży  pakować partiami w pudełka tekturowe.

N a  pudełkach powinna być u m ieszczo na nalepka lub w y ­

w ie s z k a  z a w ie r a ję c a ;

-  na zw ę  w y t w ó r n i ,

-  ozn a cze n ie  w g  n o rm y p rzed m iotow ej,

-  masę, kg.

K O N I E C

Inform acje  dodatkowe



In fo rm a c je  d o da tko w e  do B N -8 3 /2 2 1  1 -24 . 01 1 1

I N F O R M A C J E  D O D A T K O W E  '

1. Instytucja opra co w u ją ca  normę -  B i u r o  P ro je k tó w

P rz e m y s łu  O rg a n ic z n e g o ,  W a r s z a w a .

2. Istotne zmiany w stosunku do B N -7 6 / 2 2 1  1-24

a) za tem peraturę  o b l ic z e n io w y  p r z y ję to  20 °C ,

b )  z r e z y g n o w a n o  z c iśnienia  0, 6 M P a ,

c )  r o z s z e r z o n o  z a k r e s  c iś n ie ń  o 2 , 0  i 4 , 0  M P a,

d) dla w ła zu  D  = 600 mm za nominalna p r z y ję to  ś r e d -
nom

nicę w e w n ę trzn y .

3. N o r m y  i dokumenty zw ią zan e

P N - 8 0 / H - 7 4 2  19 R u r y  stalowe bez szw u w a lcow ane na g o -  

r y c o  ogólnego zastosow ania

P N - 6 8 / H - 74302 R u r o c iy g i  i arm atura .  Ś r u b y  d w ustronn e 

do poły czeń k o łn ie rz o w y c h

P N - 6 8 / H - 7 4 3 0 3  R u r o c iy g i  i arm a tu ra .  N a k rę tk i  s z e ś c i o -  

kytn e w y s o k ie  z  podtoczeniem do p o ły cze ń  k o ł n i e r z o ­

w ych

P N - 6 6 / H - 7 4 7 0 1 R u r o c iy g i  i arm atura .  K o łn ie r z e  sta lowe
2

o k r y g ł e  na c iśn ie n ia  nominaln e do 320 k G/cm  . W y m a ­

gania

F * N -7 2 / H -8 4 0 18 Sta l niskostopowa o p o d w y ższo n e j  w y t r z y ­

małości.  Gatunki

P N - 7 5 / H - 8 4 0 19 S ta l  w ęglow a k o nstruk cyjna  w y ż s z e j  j a ­

kości  ogólnego p rz e z n a c z e n ia .  Gatunki

P N - 7 2 / H - 8 4 0 2 0  S ta l  w ęglow a k on stru k cyjn a  z w y k łe j  jako ś ­

ci ogólnego p r z e z n a c z e n ia .  Gatunki

P N - 8 1 / H - 8 4 0 2 3  S ta l  ok re ślone go zastosowania. Gatunki

P N - 7 5 / H - 8 4 0 2 4  S ta l do p r a c y  p r z y  p o d w y żs zo n y c h  tempe­

r a tu ra c h .  Gatunki

P N - 7 2 / H - 8 4 0 3 0  S t a le  stopowe k onstru k cyjn e .  Gatunki

P N - 8 1 / H - 9 2 1 20 B la c h y  g ru b e  i u n iw e rs a ln e  ze stali  kon­

s tru k c y jn e j  w ęg lo w e j  z w y k łe j  jakości  i niskostopowej

P N - 8 1 / H - 9 2 1 2 3  B la c h y  stalowe kotłowe

P N - 7 3 / H - 9 3 0 0 0  W a lcó w k a ,  p rę ty  i k ształto w nik i  w a lc o w a ­

ne na g o r y c o  ze stali  w ę g lo w y c h  zw y k łe j  jakości  i n i s -  

kostopowych o po d w y ższo nej  w y tr z y m a ł o ś c i .  W y m aga­

nia i badania

P N - 8 0 / H - 9 3 0 1 5  Pręty sta lowe w a lco w a n e  na g o r y c o  na 

w y r o b y  p r a c u jy c e  w p o d w y żs zo n y c h  tem peraturach

P N -7 0 / H - 9 4 0 0 9  O dk uw k i i p rę ty  kute sta low e p r z e z n a c z o ­

ne na u r z y d z e n ia  en e rg e ty czn e .  W ym agania i badania 

P N - 7 9 / M - 11022. 01 W y r o b y  a zb e s to w o -k a u c zu k o w e .  P ły ty  

u s z c z e ln i a j y c e  typu It, P olon it  200

A r k u s z  0 2 ------P olon it  300

A r k u s z  0 3 ------P olon it  W

A r k u s z  0 4 ------P olon it  U W - 1 0

A r k u s z  0 5 ------Polon it  P P

A r k u s z  0 6 ------P olon it  K -1 0 0

A r k u s z  0 7 ------P olon it  B - 2 0 0

A r k u s z  0 8 ------P o lo n it  S - 5 0 0

A r k u s z  0 9 ------P olon it  S -1 0 0 0

A r k u s z  1 0 ------S ta l i t

P N - 7 0 / M -8 2 0 5 4  Ś r u b y ,  w k r ę t y  i nakrętki stalow e ogó lne­

go p r z e z n a c z e n ia .  O gólne wym agania i badania 

P N - 7 4 / M -8 2 1 0 1  Ś r u b y  ze łbem sześciok ytnym  

P N - 7 5 / M -8 2 1 4 4  N a k rę tk i  s ześciok ytne

B N -7 3 / 0 6 6 1 - 1 6  P ie r ś c i e n i e  k u to -w a lc o w a n e  ze stali  kon­

s tr u k c y jn y c h  w ę g lo w ych  i stopowych 

B N - 8 1/2201-06 Z b io r n ik i  i apa ra ty  chem iczne.  Z a k r e s y  

i w a r t o ś c i  c iś n ie ń  nominaln ych 

B N - 6 6 / 2 2 12-09 A p a r a t u r a  chem iczna.  U c h w y t y  r ę c z n e  

k lam row e

B N -7 9 / 2 2 2 2 - 1 0  K o łn ie r z e  i p o ły c ze n ia  k o łn ie rz y  dla z b io r ­

ników i aparatów . Wymagania i badania 

B N - 8 0 / 2 2 2 2 - 3 1 Z b io r n ik i  i apa ra ty  ze stali  w ęglow ej.  K o ł ­

n i e r z e  płaskie  na c iś n ie n ie  nominalne 0, 8 i 1 ,0  M P a 

B N -8 0 / 2 2 2 2 - 3 2  Z b io r n ik i  i apa ra ty  ze stali  w ęglow ej.  K o ł ­

n i e r z e  płaskie  na c iśn ie n ia  nominalne 1 ,2 5 ;  1 ,6

i 2 , 0  MPa

B N -7 8 / 2 2 2 2 -3 9  Z b io r n ik i  i apa ra ty  ze  stali  w ę glo w e j .  K o ł ­

n i e r z e  z s zy jk ę  spawane na c iśn ie n ia  nominalne 2 , 0  

i 2 , 5  M P a

P r z e p i s y  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o  D T / O - 2 12/63 iD T/D -219/63

4. U z g o d n ie n ie  n o rm y z U r z ę d e m  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o .  

N o rm a  zgodna z  p r z e p is a m i  U r z ę d u  D o z o r u  T e c h n ic z n e g o .  

Uzg o d n io n o  dnia 2 maja 1982 r .  pismem L N / n r / P L / 3 14/82.




